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Lochstempel zum Herstellen von Lochungen in der Wandung von 
mit Innenhochdruck beauf schlagten hohlen Bauteilen 



Die Erfindung betrifft die Gestaltung von Lochstempeln zum 
Herstellen von Lochungen in den Wandungen von hohlen Bautei- 
len, wobei das Bauteil beim Lochen im Inneren durch ein Medi- 
um hochdruckbeauf schlagt ist . 

Insbesondere beim Herstellen von hohlen Bauteilen im Innen- 
hochdruck-Umformverfahren ist es liblich, im Anschluss an das 
Umformen und bei noch im Umf ormwerkzeug befindlichem Bauteil, 
Lochungen in die Wandung einzubringen . 

Nach der DE 43 22 063 C2 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Ausschneiden eines Ausschnittes aus einer Wandung 
eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren hergestellten 
Hohlkorpers bekannt , dabei erfolgt das Ausschneiden des Aus- 
schnittes unmittelbar nach der Innenhochdruck-Umf ormung mit 
Hilfe eines von auEen an der Mantelflache des Hohlkorpers an- 
greifenden Lochstempels . Dazu durchragt der angetriebene 
Lochstempel das Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug . Ein gattungs- 
gemaEes Werkzeug ist in der DE 199 34 663 Al beschrieben. 

Beim Durchtrennen des Hohlkorpers kommt es durch die entste- 
hende Leckage zwangslaufig zu einem Druckabfall im Hohlkor- 
per. Sollen mehrere Lochungen in den Hohlkorper eingebracht 
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werden, muss en die Lochungen exakt gleichzeitig durchge f uhr t 
werden, damit bei alien Lochvorgangen der fur eine einwand- 
freie Lochung erf orderliche Innendruck zur Verfiigung steht . 
Diese Gleichzeitigkeit der Lochsterapelantriebe erfordert ei- 
nen hohen Steuerungsauf wand sowie sehr groSe Pumpenleistungen 
oder entsprechend groEe Druckspeicher. Weiterhin nachteilig 
sind dabei die extrem schlagartigen Belastungen der Hydrau- 
likkomponenten . 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Lochstempel fur eine gat- 
tungsgemaSe Anwendung so auszubilden, dass ein Abfall des In- 
nenhochdrucks beim Durchtrennen der Bauteilwand weitgehend 
vermieden wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Lochstempelgestaltung nach den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost . Detaillierte Ausges- 
taltungen des Lochs tempels sind in den Unteranspruchen ange- 
geben. 

Der Lochstempel ist in seinem in das zu lochende Bauteil ein- 
tauchenden Bereich in Richtung Schneidkante schrag verjungt 
ausgebildet. Dadurch kommt es beim Trennen zu einem Stauchen 
des Materials im Bereich der Lochwandung entsprechend der 
verjungten AuSenkontur des Lochstempels und zu einem soforti- 
gen Abdichten der Lochung durch den Lochstempel. Auf diese 
Weise konnen beim Einbringen von mehreren Lochungen die 
Lochstempel langsam und zeitlich asynchron zueinander bewegt 
werden. Die Qualitat der Lochungen und die Prozesssicherheit 
steigen dadurch erheblich. Der Anlagenauf wand kann entspre- 
chend gering gehalten werden, da die Werkzeuge einfacher und 
kompakter ausgefuhrt werden konnen. So sind keine aufwendigen 
MaiSnahmen zum Erreichen synchroner Ablaufe, wie Werkzeugbru- 
cken oder elektronische Wegsteuerungen, erf orderlich . 
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Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 Prinzipdarstellung eines Lochstempels vor dem 
Lochen 

Prinzipdarstellung eines Lochstempels nach dem 
Lochen 

Die Figur 1 zeigt in einem Teilschnitt ein vorzugsweise im 
Innenhochdruck-Umf ormverf ahren hergestelltes und noch mit In- 
nenhochdruck beauf schlagtes hohles Bauteil 2, welches mit 
seiner AuSenkontur an der Innenwand eines Innenhochdruck- 
Umf ormwerkzeuges 4 anliegt. Im Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug 
4 ist ein Lochstempel 1 in Pf eilrichtung vorzugsweise mittels 
eines nicht dargestellten Hydraulikantriebes bewegbar ange- 
ordnet. In seinem in das Bauteil 2 eintauchenden Bereich ist 
der Lochstempel 1 zur Schneidkante 3 hin verlaufend konisch 
verjungt ausgebildet . Der Ver jungungswinkel ist dabei groJSer 
als 0° und betragt hochstens 30° , vorzugsweise jedoch 1° bis 
3°. Die Schneidkante 3 des Lochstempels 1 ist dabei gering 
gegeniiber der Forminnenwand des Innenhochdruck- 

Umf ormwerkzeuges 4 zuriickversetzt . 

Zum Einbringen der Lochung wird der Lochstempel 1 in Richtung 
des Bauteils 2 bewegt, dabei durchtrennt die Schneidkante 3 
die Bauteilwandung. Der konisch ausgebildete Bereich des 
Lochstempels 1 staucht das Material im Bereich der Lochwan- 
dung 5 und es kommt dabei zu einem gleichzeitigen Abdichten 
der Lochung durch den Lochstempel 1 . Es kommt somit zu keinem 
Abfall des Innenhochdruckes (Fig. 2) . 
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Da auf diese Weise der Innenhochdruck auf rechterhalten wird, 
ist ein zeitlich asynchrones Einbringen weiterer Lochungen 
mit mehreren Lochstempeln problemlos moglich. 
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Patentanspruche 



1. Lochstempel zum Herstellen von Lochungen in der Wandung 
von mit Innenhochdruck beauf schlagten, in einer Form auf - 
genommenen hohlen Bauteilen, wobei der Lochstempel aus 
der Formwand in den Forminnenraum hineinschiebbar ist, 
dadurch gekennzeich.net , 

dass der Lochstempel (1) in seinem in das zu lochende 
Bauteil (2) eintauchenden Bereich zur Schneidkante (3) 
hin schrag verjiingt ausgebildet ist. 

2. Lochstempel nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass der Lochstempel (1) in seiner Ausgangsposition so in 
der Form angeordnet ist, dass die Schneidkante (3) gegen- 
uber der Forminnenwand zuriickverset zt ist. 

3. Lochstempel nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verjungungswinkel groSer als 0° ist und hochs- 
tens 30° betragt . 
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Fig. 2 
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Zusammenf as sung 

Die Erf indung betrif f t die Gestaltung von Lochstempeln . zum 
Herstellen von Lochungen in den Wandungen von hohlen Bautei- 
len, wobei das Bauteil beim Lochen im Inneren durch ein Medi- 
um hochdruckbeauf schlagt ist. Insbesondere beim Herstellen 
von hohlen Bauteilen im Innenhochdruck-Umf ormverf ahren ist es 
ublich, im Anschluss an das Umformen und bei noch im Uniform- 
werkzeug befindlichem Bauteil, Lochungen in die Wandung ein- 
zubringen. Urn einen Abfall des Innenhochdrucks beim Durch- 
trennen der Bauteilwand zu vermeiden, ist der Lochstempel in 
seinem in das Bauteil eintauchenden Bereich zur Schneidkante 
hin schrag verjungt ausgebildet. Dadurch kommt es beim Lochen 
zu einem Abdichten der Lochung. 

Fig. 2 
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